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@ Vorrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich gefordertem Verpackungsmaterial 

® Eine.Vorrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich ge- 
fordertem Verpackungsmaterial, insbesondere zum Ab- 
schweiBen der Ecken an thermoplastische Materialberei- 
che aufweisenden Papiersacken, mit mindestens einer 
Bearbeitungseinheit weist aufeinander gegenuberliegen- 
den Seiten des Verpackungsmaterials angeordnete ge- 
genlaufig zusammenwirkende Bearbeitungsbereiche auf. 
Die Bearbeitungseinheit ist mittels einer Antriebsvorrich- 
tung in Forderrichtung und Gegenrichtung taktweise ver- 
fahrbar. Die Antriebsvorrichtung weist einen Linearmotor 
auf, dessen Sekundarteil ortsfest ist und dessen Primar- 
teil mit der Bearbeitungseinheit verbunden ist, die auf ei- 
ner ortsfesten, sich parallel zum Sekundarteil erstrecken- 
den Fuhrungsvorrichtung langsverschieblich gelagert ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1. 

Eine bekannte Vorrichtung (DE 37 15 146 C2) dieser Art 5 
weist zwei beiderseits einer kontinuierlich geforderten Ma- 
terialbahn angeordnete Tragplatten auf, an denen Werk- 
zeuge und Gegenhalter einer Bearbeitungseinheit befestigi 
sind. Urn fiir eine begrenzte Slrecke einen Gleichlauf zwi- 
schen Materialbahn und Bearbeitungseinheit zu erreichen, to 
werden die Tragplatten iiber ein Planetengetriebe und Kur- 
beln angctricben und gcfuhrt. Die Geschwindigkeit der 
Tragplatten kann durch einen steuerbaren Antriebsmotor in 
nur begrenztem Umfang verandert werden. Die Fiihrung 
und der Antrieb der Tragplatten sind aurwendig und teuer. 15 
Bci jedcm Arbeitstakt sind groB Massen zu bcschleunigen 
und abzubremsen, mit der Folge, daB die Bearbeitungsge- 
schwindigkeit der bekannten Vorrichtung, welche die Trans- 
portgeschwindigkeit der Materialbahn begrenzt, erheblich 
eingeschrankt ist. Eine Anpassung an verandcrte Gleich- 20 
laufstrecken ist in nur geringem Umfang moglich. Fur die 
eigentliche Bearbeitung steht bei der bekannten Losung ein 
nur vcrglcichsweise kleincr Tcil des Bearbeitungstaktes zur 
Vcrfugung. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 25 
dung die Aufgabe zugrunde, eine kostengunstige, einfach 
aufgcbautc Vorrichtung zu schaffcn, die eine Bearbeitung 
von Verpackungsmatcrial bei hoher Transportgeschwindig- 
keit ermoglicht. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt mit den Merkmalen 30 
des Patentanspruchs 1. 

Sowohl die Vorschubgeschwindigkeit als auch der Vor- 
schubweg der Bearbeitungseinheit konnen in einem weiten 
Bereich verandert werden. AuBerdem kann die Vorschubge- 
schwindigkeit wesentlich crhoht werden, so daB die Bear- 35 
beitungsgeschwindigkeit der Vorrichtung nicht mehr limi- 
tierend fiir die Transportgeschwindigkeit der Materialbahn 
ist. Wegen der linearen Bewegung der Bearbeitungseinheit 
steht fiir die Bearbeitung vom gcsamten Vorschubweg ein 
vergleichsweise groBer Teii zur Verfligung, da ein Linearan- 40 
trieb mit sehr kleinen Beschleunigungs- und Bremsberei- 
chen auskommt. Die Vor- und Rucklaufgeschwindigkeit der 
Bearbeitungseinheit sind unabhangig voneinander steuer- 
bar, so daB der Taktabstand frei wahlbar ist. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich 45 
aus den Unteranspruchen. 

Bei der Anordnung von zwei gegenlaufig verfahrbaren 
Primarteilen auf einem gemeinsamen Sekundarteil nach An- 
spruch 6 ergibt sich der weitere Vorteil, daB die auf den Se- 
kundarteil ausgeiibten Vorschub- und Beschleunigungs- 50 
krafte sich weitgehend gegenseitig aufheben, so daB die 
Vorrichtung insgesamt leichter ausgefuhrt werden kann. 

Nachstehend wird ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es 
zcigcn: 55 

Fig. 1 eine Frontansicht der Vorrichtung mit einem Line- 
arantrieb mit zwei Primarteilen und jeweils zwei Bearbei- 
tungseinhciten in Ausgangsposition; 

Fig. 2 die Frontansicht der Vorrichtung gemaB Fig. 1 mit 
den Bearbeitungseinheiten in einer Verfahrposition; 60 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den linken Bereich der Vorrich- 
tung in Richtung gemaB Pfeil HI in Fig. 1; 

Fig. 4 eine Seitenansicht gemaB Pfeil IV in Fig. 2, 

An einem Gestell 4 ist eine Fuhrungsvorrichtung 3 vorge- 
sehen, die aus zwei Fuhrungsstangen 3a und 3b besteht, zwi- 65 
schen denen der Sekundarteil 2a cines Lincarmotors 2 angc- 
ordnet ist. An der Fuhrungsvorrichtung 3 sind zwei Primar- 
teile 2b und 2c des Linearmotors 2 verschieblich gefiihrt, an 
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denen jeweils zwei Bearbeitungseinheiten 1 befestigt sind. 
Die Bearbeitungseinheiten 1 weisen jeweils einen oberen 
und einen unteren ArbeiLsbereich la und lb auf. 

In Fig. 1 ist als Bearbeitungseinheit 1 eine Ultraschall- 
SchweiBvorrichtung fiir die EckenabschweiBung von Falz- 
bodensacken dargestellt. Der obere Arbeitsbereich la weist 
eine Sonotrode lc auf. Der untere Arbeitsbereich lb weist 
einen AmboB Id auf. Der Abstand zwischen den beiden auf 
jedem Primarteii 2b und 2c eingeordneten Bearbeitungsein- 
heiten 1 richtet sich nach dem Abstand der zu verschweiBen- 
den Bereiche an den Falzbodensacken. Parallel zur Fuh- 
rungsvorrichtung 3 verlauft an dem Gestell 4 eine Steucr- 
bahn 5, welche aus vier gleich ausgebildeten Steuerbahnbe- 
reichen 5a, 5b, 5c und 5d zusammengesetzt ist. Der Steuer- 
bahnbereich 5c wirkt mit der linken Bearbeitungseinheit 1 
des Primarteils 2b zusammen. Der in der Zeichnungsebene 
der Fig. 1 und 2 vor dem Steuerbahnbereich 5c angeordnete 
Steuerbahnbereich 5a, der mit der rechten Bearbeitungsein- 
heit 1 des Primarteils 2b zusammenwirkt, ist um den Ab- 
stand dieser beiden Bearbeitungseinheiten 1 entgegen der 
Forderrichtung 7 versetzt zum Steuerbereich 5c angeordnet. 
In gleicher Weise ist der mit der rechten Bearbeitungseinheit 
1 des Primarteils 2c zusammenwirkende Steuerbahnbereich 
5d gegenuber dem mit der linken Bearbeitungseinheit 1 des 
Primarteils 2c zusammenwirkende Steuerbahnbereich 5b 
entgegen der Forderrichtung 7 versetzt und in der Zeichen- 
ebene hinter diesem angeordnet. 

Die Sonotrode lc jeder Bearbeitungseinheit 1 ist ortsfest 
auf den Primarteilen 2b und 2c angeordnet. Die Sonotrode 
lc wird am Bearbeitungsbereich la durch Aufnahmen le 
gehaltcn. 

Demgegenuber ist der AmboB Id quer zur Forderrichtung 
7 des nicht dargestellten Verpackungsmaterials in vertikaler 
Richtung aufwarts und abwarts verfahrbar. Hierzu ist ein 
Verstellhebel 6 vorgesehen, der cine Tastrolle 6a fiir das Ab- 
lasten der Steuerbahn 5 aufweist. Die Tastrollen 6a der Be- 
arbeitungseinheiten 1 des Primarteils 2b und 2c sind jeweils 
um die Breite der Steuerbahnbereiche 5a, 5c bzw. 5b, 5d 
senkrecht zur Forderrichtung 7 und horizontal gegenein- 
ander versetzt angeordnet. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist der Verstellhebel 6 
schwenkbar am quer bzw. vertikal verschieblich gefuhrten 
Bearbeitungsbereich lb befestigt. Die Schwenkbewegung 
des Verstellhebels 6 wird in einer Richtung durch einen an 
dem Verstellhebel festen Anschlag 6b begrenzt, der auf ei- 
nen Gegenbereich auflaufen kann. 

Fig. 4 zeigt das Profil des Gestells 4, das aus einem kur- 
zen horizon talen Schenkel, an dem sich die Steuerbahn 5 ab- 
stiitzt, und einem langen vertikalen Schenkel besteht, der die 
als Rundfuhrungen ausgebildeten Fuhrungsstangen 3a, 3b 
tragt. Die Rundfuhrungen werden von Fuhrungsbohrungen 
des Sekundarteils 2b umfaBt, das die Bearbeitungseinheit 1 
mit dem vertikal unverschieblichen Bearbeitungsbereich la 
und dem vertikal verschieblichen Bearbeitungsbereich lb 
tragt. 

In der Darstellung gemaB Fig. 1 befinden sich die Primar- 
teile 2b und 2c an ihren am weitesten auBen liegenden Um- 
kehrpunkten. Da die Steuerbahnbereiche 5a, 5b, 5c und 5d 
hier abgcsenkt sind, wird zwischen dem oberen Bearbei- 
tungsbereich la und dem unteren Bearbeitungsbereich lb 
ein Spalt gebildet, durch den das Verpackungsmaterial hin- 
durchtrcten kann. 

Wenn sich die Primarteile 2b und 2c aufeinander zu und 
zur Mitte bewegen, fuhren die Bearbeitungseinheiten 1 am 
linken Primarteii 2b einen Ruckhub aus und die Bearbei- 
tungseinheiten 1 am rechten Primarteii 2c einen Arbeitshub. 
Es schwenken dann, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist, die 
Verstellhebel 6 der beiden linken Bearbeitungseinheiten 1 
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durch die Auflauframpen der Steuerbahnbereiche 5a und 5c 
nach links, so daB der Spaltabstand bei diesen Bearbeitungs- 
einheiten 1 erhalten bleibt. Bei den bei den Bearbeitungsein- 
heiten 1 des rechten Primarteils 2c werden die Verstellhebel 
6 bei der erwahnten Bewegung zur Mitte durch den An- 5 
schlag 6b in ihrer gestreckten Position gehalten und sowohl 
AmboS Id als auch Sonotrode lc legen sich beirn Auflaufen 
auf die hochste Erhebung des Steuerbahnbereichs 5 an un- 
terschiedliche Seilen des Verpackungsmaterials an. Der Pri- 
marteil 2c bewegt sich bei diesem Vorgang mit der gleichen io 
Geschwindigkeit wie das Verpackungsmaterial. Die Lange 
der Anlauframpcn der Steuerbahnbereiche 5b und 5d rci- 
chen dazu aus, um den Primarteil 2c auf die Geschwindig- 
keit des Verpackungsmaterials zu beschleunigen, bevor das 
Verpackungsmaterial zwischen den Sonotrode lc und Am- 15 
boB Id eingcklemmt wird. Durch den Versatz der Steuer- 
bahnbereiche 5b und 5d LritL die Klemmung des Verpak- 
kungsmaterials bei beiden Bearbeitungseinheiten 1 des Pri- 
marteils 2c zur selben Zeit ein. 

Vor Errcichcn der jewcils innenliegenden, benachbartcn 20 
Umkehrpunkte der beiden Primarteile 2b und 2c geben die 
Bearbeitungseinheiten 1 des rechten Primarteils 2c durch 
die crncutc Abscnkung der Steuerbahnbereiche 5b und 5d 
das Verpackungsmaterial frei und die Verstellhebel 6 an den 
Bearbeitungseinheiten 1 des linken Primarteils 2b kehren in 25 
ihre gestreckte Lage zuriick. Nach Erreichen der Umkehr- 
punkte und einer Gegenbewcgung in Vorschubrichtung ge- 
maB Pfeil 7 fuhren die Bearbeitungseinheiten am linken Pri- 
marteil 2b den Arbeitshub in der gleichen Weise aus, wie 
dies vorstehend fur die Bewegung der Bearbeitungsbereiche 30 
1 am rechten Primarteil 2c beschrieben wurde. In gleicher 
Weise verbleiben die Spalten in den Bearbeitungseinheiten 
1 des rechten Primarteils 2c wegen der nach links abgekipp- 
ten und von den Anschlagen gelosten Verstellhebel 6, wie 
dies im Zusammcnhang mit der Einrichtung am linken Pri- 35 
marteil 2b fur den Bewegungsablauf gemaB Fig. 1 und 2 
nach rechts beschrieben wurde. 

Patcntanspriiche 

40 

1 . Vorrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich ge- 
fordertem Verpackungsmaterial, insbes. zum Ab- 
schweiBen der Ecken an thermoplastische Materialbe- 
reiche aufweisenden Papiersacken, mit mindestens ei- 
ner Bearbeitungseinheit (1), die auf einander gegen- 45 
uberliegenden Seiten des Verpackungsmaterials ange- 
ordnete gegenlaufig zusammenwirkende Bearbeitungs- 
bereiche (la; lb) aufweist, wobei die Bearbeitungsein- 
heit (1) mitte] s einer Antriebsvorrichtung in Forder- 
richtung und Gegenrichtung taktweise verfahrbar ist, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsvorrich- 
tung ein Lineannotor (2) ist, dessen Sekundarteil (2a) 
ortsfest ist und dessen Primarteil (2b; 2c) mit der Bear- 
beitungseinheit (1) verbunden ist, die auf einer ortsfe- 
stcn, sich parallel zum Sekundarteil (2a) erstrcckenden 55 
Fuhrungs vorrichtung (3) langsverschieblich gelagert 
ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitungseinheit (1) einen quer 
zur in Forderrichtung (7) sich erstreckenden Transport- 60 
ebene verschieblichen Bearbeitungsbereich (lb) und 
einen damit zusammenwirkenden quer zur Transport- 
ebene un verschieblichen Bearbeitungsbereich (la) auf- 
weist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB der quer zur Transportcbene ver- 
schiebliche Bearbeitungsbereich (lb) mittels einer 
ortsfesten, parallel zum Sekundarteil (2a) sich erstrek- 
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kenden Steuerbahn (5) verstellbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB mit dem Pri- 
marteil (2b; 2c) zwei Bearbeitungseinheiten (1) ver- 
bunden sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der in Forderrichtung (7) gemessene Ab- 
stand der Bearbeitungseinheiten (1) verstellbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mit dem Se- 
kundarteil (2a) zwei Primarteile (2b; 2c) zusammen- 
wirken, 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
Primarteile (2b; 2c) auf einer gemeinsamen Fiihrungs- 
vorrichtung (3) langsverschieblich gelagert sind. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
Primarteile (2b; 2c) gegenlaufig in und entgegen For- 
derrichtung (7) verfahrbar sind. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprti- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
Bearbeitungsbereiche (la; lb) bei Bewegung des Pri- 
marteils (2b; 2c) in Forderrichtung (7) von unterschied- 
lichen Seiten her an dem Verpackungsmaterial anliegen 
und bei Bewegung in Gegenrichtung davon abgehoben 
sind. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprtiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Fuh- 
rungsvorrichtung (3) zwei zueinander parallele Fiih- 
rungsstangen (3a; 3b) aufweist. 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die als 
SchweiBvorrichtung ausgebildete Bearbeitungseinheit 
(1) einc auf jeweils einer Seite der Papiersacke angc- 
ordnete Sonotrode (lc) aufweist und einen auf der je- 
weils gegenuberliegenden Seite der Papiersacke ange- 
ordneten AmboB (Id), wobei Sonotrode (lc) und Am- 
boB (Id) zur wahrend des SchweiBvorgangs erfolgen- 
den klemmenden Anlage an den Papiersacken ausge- 
bildet sind. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils 
zwei an demselben Primarteil (2b; 2c) befestigte Bear- 
beitungseinheiten (1) unterschiedlich orientierte und 
mit zwei pro Papiersack vorgesehenen SchweiBnahten 
korrespondierende SchweiBbereiche aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils 
zwei Bearbeitungseinheiten (1) desselben Primarteils 
(2b; 2c) zwei gleich orientierte und mit den SchweiB- 
nahten zweier aufeinanderfolgender Papiersacke korre- 
spondierende SchweiBbereiche aufweist. 

Hicrzu 2 Scite(n) Zeichnungcn 
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